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ABSTRACT : 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>A vehicle roof with opening 
for a sliding panel 

is formed by first mounting a reinforcing frame on the 
underside, and glued 

along the sides to lateral roof-frame members. A 
continuous strip of glue is 
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then applied to each member in the lengthwise direction, 
after which the roof 

skin with frame is lowered onto the bodywork, the skin and 
frame edges bearing 

against the glue strip and being pressed against it. 
ADVANTAGE - Simplicity 
and strength. 
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(§) Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugdachs mit einem Schiebedachausschnitt 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Fahrzeugdachs (1) mit einem Schiebedachausschnitt (13). In 
einem ersten Verfahrensschritt wird mit der Oachhaut (3) ein 
Schiebedach-Verstarkungsrahmen (17) uber eine Klebever- 
bindung (19) befestigt In einem zweiten Verfahrensschritt 
wird auf einen seitiichen Oachholm (2) eine Klebstoffraupe 
(20) aufgetragen. Anschlie&end wird in einem dritten Verfah- 
rensschritt die Dachhaut (3) zusammen mit dem verklebten 
Schiebedach-Verstarkungsrahmen (17) auf den DachhoJm 
(2) bzw. die Karosserie abgesenkt. Dabei wird im Bereich der 
KJebeverbindung (19) der Dachholm (2) und die Oachhaut (3) 
verbunden, wobei der Rand (18) des Schiebedach-Verstar- 
kungsrahmens (17) in Klebstoff eingebettet wird. Damit wird 
die Anbringung des Schiebedach-Verstarkungsrahmens (17) 
m vereinfacht und im Bereich der Verklebung eine stabile, 
tragende Verbindung geschaffen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft ein Verfahren zur Hcrstellung 
cines Fahrzeugdachs mit einem SchiebedachausschnitL 

Im Kraftfahrzeugbau wcrden Blechteile ublicherwei- 
se durch PunktschweiBen verbunden. Dazu wcrden re- 
iativ sen were SchweiBzangen verwendet Beim 
SchweiBvorgang selbst entstehen unangenehm riechen- 
de Gasverbindungen. Aus diesen Grunden werden in 
^modernen Fertigungsstatten Fahrzeugkarosserien aus 
Blechteilen von Robotern in RoboterstraBen vdllig au- 
tomatisiert hergestellt 

Ein Problem ist dabei die Herstellung eines Fahrzeug- 
dachs mit einem Schiebedachausschnitt Bei einem 
Fahrzeug mit Schiebedach ist es zur Erhohung der Sta- 
bility im Bereich des Schiebedachausschnitts und zur 
Aufnahme der Krafte erforderlich, einen Verstarkungs- 
rahmen anzubringen, der an den jeweiligen Seitenhol- 
men eines Dachrahmens zu befestigen ist 

Diese Arbeiten, insbesondere auch das Ausrichten 
des Verstarkungsrahmens und das Anpassen an den 
Schiebedachausschnitt sowie die SchutzgasschweiBun- 
gen zu den Seitenholmen, sind von Robotern bei flbli- 
chen Gegebenheiten bet vertretbarem Aufwand kaum 
durchfQhrbar. Trotz automatisierter RoboterstraBe 
werden daher diese Arbeiten von Werkern von Hand 
durchgefuhrt, wobei zudem Absaugglocken zur Absau- 
gung der entstehenden SchweiBgase erforderlich sind. 

Es ist weiter bekannt (DE-PS 28 54 766, Fig. \\ Blech- 
teile einer Karosserie durch Verkleben zu verbinden, 
insbesondere auch Verstarkungsbleche im Dachbereich 
durch Verkleben anzubringen, 

Allgemein sind zwei Konstruktionen im Bereich des 
seitlichen Dachholms eines Dachrahmens bekannt: In 
einer Ausfuhrung weist der Dachholm eine seitliche 
Dachrinne auf, in die die Dachhaut mit einem seitlichen 
Flansch eingesetzt und dort angepunktet ist Die Dach- 
haut uberdeckt dabei den Dachholm im oberen Bereich 
ohne dort mit diesem verbunden zu seia 

Bei neueren Fahrzeugen ist in der Regel keine seitiich 
an der Karosserie vorstehende Dachrinne mehr vorge- 
sehen, sondern diese zur Fahrzeugmitte hin in einen 
Bereich oberhalb der seitlichen Dachholme als Sicke 
verlegt In einer zweiten Ausfuhrungsform einer Dach- 
konstruktion ist dort das Blech geteilt bzw. liegt dort die 
Dachhaut mit einem Randflansch auf und ist dort durch 
PunktschweiBen mit dem Dachholm verbunden. In die- 
sem Bereich wird somit eine stabile Verbindung ge- 
schaffen, die als tragendes Teil wirkt und beispielsweise 
zur Aufnahme der A bsttltz krafte fUr einen Dachstander 
geeignet ist 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren vorzu- 
schlagen, mit dem ein stabiles Fahrzeugdach mit einem 
SchiebedachausschnittmitwenigAufwandherstellbarist 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 geldst 

GemlB Anspruch 1 wird in einem ersten Verfahrens- 
schritt an der Dachhaut mit dem Schiebedachausschnitt 
ein Schiebedach-Verstarkungsrahmen bzw. ein Rah- 
menteil von unten her justiert und im Bereich eines im 
fertigen Zustand des Fahrzeugdachs darunterliegenden, 
seitlichen Dachholms eines Dachrahmens der Karosse- 
rie mit seinem seitlichen Rand verklebt Dieser Verfah- 
rensschritt kann unabhangig von der RoboterstraBe be- 
reits vorher durchgefuhrt werden, so daB an der Robo- 
terstraBe Dachhautteile ohne Schiebedachausschnitt 
und Dachhautteile mit Schiebedachausschnitt und be- 
reits angebrachtem Verstarkungsrahmen angeliefert 
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werden. Eine Unterscheidung von KarosserieausfUh- 
rungen mit und ohne Schiebedach mit entsprechender, 
unterschiedlicher Rohbausteuerung ist nicht erforder- 
lich. Zudem entfallt ein nachtragliches SchweiBen im 
5 Karosserieinnenraum fur den Verstarkungsrahmen, da 
dieser bereits vorab durch Verklebung verbunden ist 
Entsprechend kann eine zusatzliche Vorrichtung fur das 
Absaugen der SchweiBgase an der RoboterstraBe ent- 
fallen. 

io In einem zweiten Verfahrensschritt wird auf jeden 
der seitlichen Dachholme in Langsrichtung Klebstoff in 
Form einer langs verlaufenden Klebstoffraupe aufge- 
tragen. Dieser Klebstoffauftrag wird bevorzugt in an 
sich bekannter Weise maschinell vorgenommen, wenn 

is die Karosserie bereits soweit fertig ist daB die Dach- 
haut aufgesetzt werden kann. 

In einem dritten Verfahrensschritt wird dann die 
Dachhaut zusammen mit dem verklebten Schiebedach- 
Verstarkungsrahmen auf die Karosserie bzw. den Dach- 

20 rahmen mit der Klebstoffraupe abgesenkt Der verkleb- 
te Bereich von Dachhaut und Rand des Schiebedach- 
Verstarkungsrahmens kommt dabei auf der Klebstoff- 
raupe zu liegen. Durch das Gewicht der Dachhaut wird 
die Klebstoffraupe zusammengedruckt und verlauft ins- 

25 besondere auch um die bereits vorher angebrachte Kle- 
bestelle fur den Rand des Schiebedach-Verstarkungs- 
holms. Dadurch entsteht eine Verklebung, in der der 
Rand des Schiebedachrahmens in den Klebstoff einge- 
bunden und von diesem umgeben ist 

30 Der Klebstoff kann dabei Toleranzen in der Blechfer- 
tigung in alien Richtungen gut ausgleichen, da anders als 
beim PunktschweiBen die Blechteile nicht aneinander- 
liegen brauchen. 
Im Bereich der Verklebung ist eine stabile Verbin- 

35 dung und ein tragender Bereich geschaffen, der insbe- 
sondere auch zur Auflage eines Dachstander fuBes ge- 
eignet ist Die Dachhaut ist in diesem Bereich durchge- 
hend und der Rand des Schiebedach-Verstarkungsrah- 
mens im Klebstoff eingebettet so daB eine Konstruk- 

40 tion mit gutem Korrosk>nsschutz vor liegt 

An der Rohbau-RoboterstraBe ist eine einheitliche 
Zusammenbaufolge von Karosserien mit und ohne 
Schiebedach durchfQhrbar, wobei durch Wegfall von 
beschwerlicher Handarbeit eine Humanisierung am Ar- 

45 beitsplatz erreicht wird 

Bevorzugt Obergreift nach Anspruch 2 die Dachhaut 
seitiich mit einem uber den verklebten Bereich uberste- 
henden Randbereich den Dachholm, wobei dieser Rand- 
beretch uber einen Randflansch mit dem Dachholm 

50 durch PunktschweiBen verbunden wird Bei der Herstel- 
lung des Fahrzeugdachs wird somit die Dachhaut (mit 
oder ohne Schiebedach-Verstarkungsrahmen) auf die 
Klebstoffraupe abgesenkt und anschlieBend der Rand- 
flansch mit dem Dachholm durch PunktschweiBen ver- 

55 bunden. Damit ist die Dachhaut am Dachrahmen festge- 
legt und der Klebstoff in der Klebeverbindung kann 
ohne belastende Bewegungen ausharten. 

Vorteilhaft wird der Bereich der Klebeverbindung 
nach Anspruch 3 an eine zur Dachmitte hin versetzte, 

60 als Regenrinne ausgebildete Langssicke gelegt Dort 
wird dann die tragende Verbindung geschaffen, wo bei- 
spielsweise auch der FuB eines Dachtragers aufgesetzt 
werden kann. 

Nach Anspruch 4 besteht der Dachholm aus zwei 
65 Blechteilen, die im verklebten Bereich mit je einem 
Flansch durch PunktschweiBen verbunden sind Die 
oberen Flansche sind zur Bildung einer langs verlaufen- 
den Mulde nach oben etwas aufgebogen. In dieser Mul- 
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de kann vorteilhaft die KJebstoffraupe aufgetragen und 
die Langssicke als Regenrinne dartibergesetzt werden. 
Beim Zusammenbau kann sich der KJebstoff in dieser 
Mulde ausbreiten,ohne wegzuflieBen. 

Anhand einer Zeichnung wird ein Ausfuhrungsbei- 5 
spiel der Erfindung naher erlautert 

Es zeigen 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Dachhaut mit be- 
reits verklebtem Schiebedach-Verstarkungsrahmen vor 
dem Aufsetzen auf die Karosserie bzw. einen Dachholm 10 
eines Dachrahmens, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch den seitlichen Bereich 
des fertig montierten Fahrzeugdachs entsprechend 
Fig. 1. 

In Fig. 1 ist im Querschnitt der seitliche Bereich eines is 
Fahrzeugdachs dargestellt mit einem seitlichen Dach- 
holm 2 eines Dachrahmens und einer Dachhaut 3, bevor 
diese auf den Dachholm 2 aufgesetzt wird. 

Der Dachholm 2 besteht aus zwei Blechteilen 4, 5, die 
mit Randflanschen 6 und 7 uber SchweiBpunkte 8 und 9 20 
dergestalt verbunden sind, dafi sich ein langs verlaufen- 
der Hohlkdrper ergibt Im oberen, seitlichen, zur Fahr- 
zeuginnenseite weisenden Bereich ist das Blechteil 5 in 
einem Bereich 10 schrag nach uhten abgekrdpft, wo ran 
sich die Randflansche 7 schrag nach oben weisend an- 25 
schlieBen, so daft eine langs verlaufende Mulde 1 1 gebil- 
det ist 

Die Dachhaut 3 besteht aus dem oberen flachen 
Deckblech 12, in dem ein nicht naher dargestellter 
Schiebedachausschnitt 13 enthalten ist 30 

Von der FahrzeugauBenseite nach innen versetzt, 
Uber dem Bereich der Mulde 11 am Dachholm 2, ist in 
der Dachhaut 3 eine langs verlaufende Sicke 14 als Re- 
genrinne ausgebildet An diese Sicke 14 schlieBt sich zur 
AuBenseite hin ein konkav gewdlbter Randbereich 15 33 
an, der in einem abgewinkelten Randflansch 16 endet 

An der Dachhaut 3 ist von unten her ein Schiebedach- 
Verstarkungsrahmen 17 angebracht, der mit einem seit- 
lichen Rand 18 uber eine IClebeverbindung 19 im rech- 
ten Bereich der Sicke 1 4 befestigt ist ao 

Die IClebeverbindung 19 bzw. die Anbringung des 
Schiebedach-Verstarkungsrahmens 17 wird in einem se- 
paraten Arbeitsgang vor dem Zusammenbau mit der 
Qbrigen Karosserie durchgefuhrt 

Fig. 1 zeigt den Zustand kurz bevor die Dachhaut 3 45 
mit dem daran fest verklebten Schiebedach-Versta- 
rungsrahmen 17 auf den Dachholm 2 bzw. die Karosse- 
rie in einer RoboterstraBe aufgesetzt wird. Dazu ist vor- 
her in der Mulde 11 KJebstoff als langs verlaufende 
KJebstoffraupe 20 maschinell und automatisch aufgetra- 50 
gen worden. 

In Fig. 2 ist der fertig montierte Zustand dargestellt 
Dabei ist zu erkennen, daB die Sicke 14 bzw. die Regen- 
rinne in der Form etwa der Mulde 11 am Dachholm 2 
entspricht und dort beim Absenken der Dachhaut 3 zu 55 
liegen kommt Dabei wird die KJebstoffraupe 20 zusam- 
mengedrQckt, wodurch sich der KJebstoff in der Mulde 
1 1 verteilt und insbesondere den Rand 18 des Schiebe- 
dach-Verstarkungsrahmens 17 umfaBt, so daB dieser 
Rand im KJebstoff bzw. der Klebstoffverbindung 19 ein- 60 
gebettet ist 

Beim Absenken der Dachhaut 3 kommt zudem der 
Randflansch 16 am Randflansch 6 des Dachholms 2 zur 
Anlage, wo uber eine weitere PunktverschweiBung 21 
eine feste Verbindung hergestellt wird Die Dachhaut 3 65 
ist damit bezUglich des Dachholms 2 festgelegt, so daB 
der KJebstoff in der IClebeverbindung 19 ungest&rt aus- 
harten kann. Eine SchweiBung in dem fur einen 
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SchweiBvorgang ungunstig zu erreichenden Bereich, 
wo nun die IClebeverbindung 19 (iegt, ist damit vermie- 
den. Durch die Mdglichkeit, die Klebstof f raupe 20 in der 
Mulde 11 relativ dick auftragen zu konnen, werden To- 
leranzen gut ausgeglichen. Der Schiebedach-Verstar- 
kungsrahmen 17 ist be reits fest mit der Dachhaut 3 ver- 
bunden, bevor diese noch an der RoboterstraBe fOr eine 
automatische Weiterverarbeitung angeliefert wird. Zu- 
dem ist an der KJebestelle 19 eine tragende Verbindung 
geschaffen, die zu einer hdheren Stabilitat des Dachauf- 
baus insgesamt beitragt und an der der StQtzfuB eines 
Dachgepacktragers abgestutzt werden kann. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugdachs 
(1) mit einem Schiebedachausschnitt (13), wobei 
in einem ersten Verfahrensschritt an der Dachhaut 
(3) mit dem Schiebedachausschnitt (13) ein Schiebe- 
dach-Verstarkungsrahmen (17) bzw. ein Rahmen- 
teil von unten her justiert und im Bereich eines im 
fertigen Zustand des Fahrzeugdachs (1) darunter- 
liegenden. seitlichen Dachholms (2) eines Dachrah- 
mens (2) der Karosserie mit einem seitlichen Rand 
(18)verklebt wird, 

in einem zweiten Verfahrensschritt auf jeden der 
seitlichen Dachholme (2) in Langsrichtung KJeb- 
stoff in Form einer langs verlaufenden Klebstoff- 
raupe (20) aufgetragen wird, 
in einem dritten Verfahrensschritt die Dachhaut (3) 
zusammen mit dem verklebten Schiebedach-Ver- 
starkungsrahmen (17) auf die Karosserie bzw. den 
Dachrahmen mit der KJebstoffraupe (20) abge- 
senkt wird, wobei der verklebte Bereich (IClebever- 
bindung 19) von Dachhaut (3) und Rand (18) des 
Schiebedach-Verstarkungsrahmens (17) auf der 
KJebstoffraupe (20) zu liegen kommt und diese zu- 
sammendnlckt, so daB damit der Rand (18) des 
Schiebedach-Verstarkungsrahmens (17) in den 
Klebstoff aus dem ersten und dritten Verfahrens- 
schritt eingebunden ist 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dachhaut (3) einen seitlich uber 
den verklebten Bereich (IClebeverbindung 19) 
uberstehenden Randbereich (15) aufweist, der den 
seitlichen Dachholm (2) ubergreift und daB dieser 
Randbereich (15) uber einen Randflansch (16) mit 
dem Dachholm (2) durch PunktschweiBen (21) ver- 
bunden wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der langs verlaufende, verklebte 
Bereich (Klebeverbindung 19) an einer von der 
LangsauBenseite der Dachhaut (3) zur Dachmitte 
hin uber dem Dachholm (2) liegenden, als Regen- 
rinne ausgebildeten, Langssicke (14) liegt 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dachholm (2) aus zwei Blechtei- 
len (4 und 5) besteht, die im verklebten Bereich 
(Klebeverbindung 19) vor dem Aufbringen der 
Klebstoffraupe (20) mit je einem Flansch (6, 7) 
durch PunktschweiBen (SchweiBpunkte 8, 9) ver- 
bunden werden und 

daB die oberen Randflansche (7) zur Bildung einer 
langs verlaufenden Mulde (11) fur die Aufnahme 
der Klebstoffraupe (20) und der Langssicke (14) der 
Dachhaut (3) schrag nach oben gebogen sind. 
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